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B IPASWIN-ZEIT - PC-Auswertungssystem

fur alle Zeitstudienarten
von der Vorbereitung
bis zur Planzeitbildung

I IPASWIN-PLAN - Arbeitsplanungspaket

Arbeitsplane/Varianten
Material-/Werkzeugdaten
Stucklisten
Kapazitatsplanung
Kalkulation usw.

Il |IPASWIN-TAKT - Taktplanerstellung und

Taktplanoptimierung
Taktplatzverschiebung
Taktsplittung usw.

Il IPASWIN-MPPS - PPS-Standard und
Individual-Losung



IPASWIN / IpasMobil

 |PASWIN-ZEIT - Zeitstudien (alle Arten) vorbereiten / auswerten
zyklisch, nichtzyklisch, Verteilzeit, Ablauf, Gruppen usw.
« IpasMobil - mobile Erfassungssysteme fur die Studien vor Ort

(PDA, HPC, Notebook, Netbook usw.)

« und weitere leistungsstarke Losungen fir Qualitatskontrolle,
Prozessanalysen, Multimoment-Studien .......




I[pasMobil-Systeme

Ob mit oder ohne Schreibboard,
die Zeitstudie wird einfach und
genau vor Ort durchgeftihrt.



modernste
Erfassungssoftware :
IpasMobil CE/XP/7 =

auf modernen
PPC-/HPC- oder PC-
Systemen




IpasMobil/IPASWIN - Bearbeitungsbeispiele

1 Zeitaufnahme: ,,Abdeckung ausbrennen*

2 Zeitaufnahme: ,,Spritzschutzhaube kanten

3 Zeitaufnahme: ,,9m-Rohr sandstrahlen*

4 Verteilzeitaufnahme: ,,Fertigung (Oberflachentechnik)“

5 Planzeitbildung: ,,Brennen*

Copyright © Klaus Stech Bobingen - J. Mitterhauser GmbH



1 Zeitaufnahme: ,,Abdeckung ausbrennen*




IPASWIN-ZEIT - Zyklische Zeitstudie - Maske Ablaufabschnitte

Datei Bearbeiten Optionen Fenster Tools Hilfe
EE® B € < | JEE 3 R RO s Haal P E B &0
h _'Q_I'J Zeitaufnahmen: 73, Abdeckung ausbrennen EI@
“ Zeitaufnahme  A-Abschnitte l.-'-‘-.-'—‘«-Ergebnis] Endergebnr'\ﬁti:irungenl Deckblatt] Parameter] ]
4 |Beschreibung TG |Zat  [vorgang |w|BMe  [Ma |Beschi|Ende |Einfl vk |vE  |TovE  [|Za »
4 Programm onling einlezen 045 0.5880 trg BS00071 0.0 0 Prograr 1
| 2 Auftragzdaten prufen, Dateneingabe, Beleqgbes 20400/ trg BS0002 0.0 0 Avftrag 1
" | 3 2. Brenner worbereiten (in Pos. bringen und =3 1.0200  trg BS0O003 0.0 0 2 Bren 1
=] | 4 Verfahrweg Brenner, 1. Anzatz [Auszenkontur T 02550/ tru BSO004 12.0 0 Werfahr 025860 2
+ | 5 Yonwarmen Aussenkontur. Bechteckblec 0.5217 thu BS0005 12.0 0 Warwan Dickes= 05217 2
| & Auszbrennen Auzsenkontur 733 thu BS0006 12.0 0 Ausbre Dickes= 477333
-— | 7 Verfahmweg Brenner, 2. Anzatz [Innenko BSO007 12.0 0 erfahr 0,0867 2
- | 2 Worwarmen Inhenkontur [Loch) BS50002 12.0 0 Worwarn Dickes= 0524172 =
| 9 Auzbrennen Innenkontur BS50009 2.0 0 Avsbre Dicke= 1.0700) 2
" n 10| Anlage fur nachzten Auftrag in Auzgangsp BS0010 0.0 0 Anlage 1
ey
(!
<
&
o]
i
F]
&
3
Zyklische Zeitstudien werden einfach am PC vorbereitet
und auf das
f IpasMobil-Erfassungssystem ubertragen. ..
1410 [IPASET10) Ablaufabschnitte <- [Ab_MR] Ablaufabzchnitt-Mr

~f LLETVE R




IPASWIN-ZEIT - Zyklische Zeitstudie - Arbeitsunterweisung/Ablauf

© J. Mitterhauser GmbH, 86399 Bobingen (QAADOKEBI) 20.04.2010 15:00:35 KFS

REFADEMO PPS Name: ... ... Pers-Nrs Zeitstudie: 73
Abdeckung ausbrennen Baureihe: ...
AA- . MESSPUNKTE Zeit- - .
N Ablaufabschnitt VORGANGSBESCHREIBUNG START ENDE art Bild / Skizze
Programm enline einlesen Programm online einlesen Bediengerat beriihren loslassen, Taste
Plz-Nr BS0001 Bediengerat
1 trg
Auftragsdaten prifen, Dateneingabe, |Auftragsdaten aus dg hmen und Auftrag aufnehmen Fertigungsauftrag
2 Belegbearbeitung prifen, ablegen ir
Plz-MNr BS0002 Dateneingabe am By g
Belegbearbeitung
2. Brennervorbereiten (in Pos. 2. Brennervorb Brennerdiise fassen |Brennerdiise loslassen
bringen und s&ubermn)
Plz-Nr BS0003
3 trg
Verfahrweg Brenner, 1. Ansatz Verfahrweg Brenner, o-Punkt
(Aussenkontur)
Plz-Nr BS0004
Bez-Me 12
4 tnu
Vorwarmen Aussenkontur, Vorwarmen Aussenkontur, Rechteckblech Eintauchen der
Rechteckblech Flamme
5 Plz-Nr BS0005 tnu
Bez-Me 12
Dicke 15
Ausbrennen Aussenkontur Ausbrennen Aussenkontur Brenner auftauchen
Plz-Nr BS0006
6 Bez-Me 12
Dicke 15 1
g 252 Evtl. vorbereitete Aufnahme ausdrucken
| | 1
© IPAS-ZEIT

|
Datum 20.04.2010

Blait

o1




I[pasMobil-Systeme

Die Zeitstudie wird einfach und
genau vor Ort durchgefiihrt.



IpasMobil - Zyklische Zeitstudie vor Ort - Erfassungsmaske

Datei Ablauf Bearbeiten Eingabe Anzeigen Optionen

- vi]z | 1] 2| 3| 4] 5| 6| 7| 8| 9| 1u|m 0.00
| 4/tnu |BS0004 |Verfahrwea Brenner, 1. Ansatz (Aussenkontur) m 48}11
L 0 0 0 0 0 0 B
E 25 26 25 25 27 25 m E 0,26
| 5/tnu_ |BS0005 |Vorwiarmen Aussenkontur, Rechteckblech Zart
L 0 0 0 0 0 0
E 74 22 52! 7eitaufnahmen 2 )(0K] Vorg
| 6/thu  |BS0006 |Ausbrennen A Beschreibung - Lésch
- 27— a7e—a7g|ZA Bezeichnung [ 12-45678 e LéPos
[ 7[tnu_|BS0007 |Verfahrwea Bi 22<0earbeiter Stech H -
L 0 0 o] Teile-Nummer | 1000150234 °
E 8 8 9] Arb-Folge 1010 “ BM
| 8/tnu_|BS0008 |Vorwérmen In| Aysyerte-Parameter zyklRefa - I “ Mark.
: ) - (| F— Pos
| 9|thu |BS0009 |Ausbrennen Iqﬂf ,_IL— Besch
L 0 0 0 0 | 0
] 108] 107 106/ 106
| 10/tra  |BS0010 |Anlage fiir néchsten Auftra{ inos. fahren (=
A
“« 2+ 27
(o iz s s o R + [+«

Ausfihrliche Kopfdaten - auch vor Ort auf dem
IpasMobil erfassbar / &nderbar



IpasMobil - Zyklische Zeitstudie vor Ort - Erfassungsmaske

Datei Ablauf Bearbeiten Eingabe Anzeigen Optionen
viz 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 0,00
L
1E 48,11
AA|Zart |Voraana |[Beschreibunag E 0 zg
BS0001 Proaramm online einlesen Zart
2 BS0002 |Auftragsdaten priifen, Dateneingabe, Beleabearbeitung
3ltra  [BS0003 |2. Brenner vorbereiten (in Pos. bringen und sdubern) Vorg
4|tnu_ |BS0004 |Verfahrwea Brenner, 1. Ansatz (Aussenkontur) 5
5/tnu  |BS0005 |[Vorwarmen Aussenkontur, Rechteckblech Lésch
6|thu [BS0006 |Ausbrennen Aussenkontur LiPos
7ltnu  |BS0007 |Verfahrwea Brenner, 2. Ansatz (Innenkontur)
8|tnu__|BS0008 |Vorwdrmen Innenkontur (Loch) Split
Olthu |BS0009 |Ausbrennen Innenkontur
10/tra  |BS0010 |Anlage fiir nichsten Auftrag in Ausaganaspos. fahren BM
Mark.
Pos
Besch
Dokum
(/
\ = ?
| | > |
| 1 [ ] «+ % F
| Eine andere Maskenvariante — tber 20 Ablaufabschnitte im Blick! AR

Ubersichtliche Erfassungsmasken die frei definierbar sind.
Leistungsgrade usw. lassen sich einfach durch antippen anwahlen.
- leichter geht’s nicht -



IpasMobil - Zyklische Zeitstudie vor Ort - Erfassungsmaske

# 02072801 E]@@

Daktei Ablauf  Bearbeiten Eingabe #&nzeigen Opkionen

]
BN - [N N N N N N N N
BENIE - [ I N R N R R D

Nr| AA| Zy| Dauer|Zeitart |Beschreibung | Beginn|  Ende

VSV3
VSV5

3 1 1 99 VSV6 Gelegentlicher 318 417

VSK

:!,f‘ VSV
v VSV
VSV
j vsv4

i | e | i [ e
ENEEEESEE

e

el ([ Ml | (NF gl ] Clm™
e
B 1=l =
= ZITMglc|m
Rl N |l (L (N

i | e
oh | LA

58555 a8

Stérungen genau erfassen (eingeblendet) und dokumentieren.

Die Verwaltung im Hintergrund ohne zusatzliche Ablaufabschnitte
0 VoV EE

RIEIEIE
v A EURSEIEIEIES




IpasMobil - Zyklische Zeitstudie vor Ort - Erfassungsmaske

. 02072801

Datei Ablauf  Bearbeiten Einoabe Anzeigen  Optionen

sz 2 3 4 2

Vorgang |Beschreibuna

BS0001 |Prog
BS0002 |Auftrd A
BS0003 |2. Bre
BSO004 Verfa
BSO005 |Vorw
BS0006 |Ausbi
BSO0007 |Verfa
BS0008 |Vorwarmen Innen
BS0009 |Ausbrenn/ h Innel
BS0010 |Anlage fil hachst

/

c

Tlo]— N EEE
=1 b= =1 45
Z[TMBc|=|T|2

W~ Nk WM

a 10
s VSK1 [Rii
d VSK2 (b
f WSW1 [k
g VSV2 RE
h VYSW3 Rk
j VSV RIS
k \VSWS i

| WSV6 [RE:
Das Ergebnis am IpasMobil schnell und genau 5 vsv7 B

per Knopfdruck vor Ort! v A i

3 ‘ ‘
-

o

=

o

N

,000  wsk
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Datentbertragung lauft ....

Dateniibertragung

Ipashdakil

I'l.lpasl‘-.ﬂubill*.mc?

AEH

— Lokaler PC

Ic:ﬁjpasmnbill*.mc?

Matne (9 Dateien)

IGeéndert am

|Grare |

AhbdZL mcS
demo_bde mcE
demo_daten.mc?
demo_prozess.mcd
demo_zug.mos
EMOTOR_LEER mc
EmOTORDT mcl
WibAF Z01 mic 4
MRZEITOT mic4

07.02.2008 1920
24032006 19:25
25032006 10:24
03.11.2006 16:14
31.08.2006 0220
10.06 2006 10:49
04 005 14:29
0s. 005 16:20
03, 003 16:20

G600
237
180
1910
1176
a0
13554
=80
1309

Mame (¥ Dateien)

02072
CETESTER_O1 .mc
emotor_00001 me

emotor_00003 . mc1

f.mic
PMORMTAGEDS mec

=
r: Lesen

Gedndert am

|crone |

EMOTOR_CE_LEER mc1

12.01.2007 11:05
09.01 2007 10:12
09.07 2007 10:1
09.01 2007 1218
09.01 2007 093
09.01 2007 09:46
09.01 2007 093

204
a0z
o282
a0
16
a0z
e 12]

v

A

Schnelle Datentbertragung zum PC oder IpasMobil



IPASWIN-ZEIT - Zyklische Zeitstudie - Maske Endergebnis

_v_fJ Zeitaufnahmen: 73, Abdeckung ausbrennen
Zeitaufnahme] A-Abschnitte] &é-Ergebnis  Endergebnis I St'cirungenl Deckblatt] Parameterl l

VZeitaufnahme PN Beschreibung

|?3 IT- I.&bdeckung ausbrennen

Zh-Bez Teile-Nummer Arb-Folge A-Gruppe Parameter
[12-45678 (1000150234 (010 [ |zvkIReta
Sachbearbeiter Z&-Datum Beginn Ende Menge Te Menge Zy
[Stech [30.01.2000  |08:5257  |09:41:04 | 1.000 | 1.000
| |
' Aufnahmezeit % Min VYorgabezeit % Min | |M|

TI.-.Gestamt 90,15 43,37 Tib 0,00 0,00 MA/Zy |

Ruistzeit 763 370 || Tiu 100,00 7.23 ]
VK 0,00 oo || Ti 100,00 7.23 | | Dauer 4811 A4 10 |
VSV 216 104 | OLG 0,00 0,00 | | Pausen 0.00 2y 6
VP 0,00 000 || Tg 100.00 7.228  Epsion 026Eps 500
EZEIT 0,00 000 ||tz 25,00 1,807 | UtKor | [ 0
F-ZEIT 0,00 0,00 || ter 0,00 0,000 ,

NZait 000 000 | tes 11,00 0,795 || [BRENN:[[Blob) Ml | d
Marke (- 0,00 000 || tvp 5,00 0,361 NEU ALT
Sonstiges 000 000 Te 14100 10192 | Te | 10200 |

Summe 100,00 4811 || Tr 139.20 5.150 5,000 I

|20.042010 ~| |Memo]  |MEMO) | ’ |

I ||

Schnelle Auswertung am PC

[1/10 einfach / Gbersichtlich / exakt (IPASZTO0) Zeitaufnahmen <- (Z4_GRU) Auswertungs Gruppe




IPASWIN-ZEIT - Zyklische Zeitstudie - Maske Ablaufabschnitte

_{IﬂZeitaufnahmen:?i Abdeckung ausbrennen = ﬂ@
Zeitaufnahme  A-dbschritte | 44-Ergebnis | Endergebnis ] Sti:irungen] Deu:kl:ulatt] Parameter ] ]
&4 |Beschieibung [Ti TG |Zat  [vorgang |[w[BMe  [Ma |Beschi|Ende [Einfl vk [WE  |TaME |25 =
n 1 Programm onling einlesen 0,43 01,5830/ trg B500M 0.0 0 Prograr 1
n 2 Auftragzdaten prifen, Dateneingabe, Belegbearbeitur 1.70 20400/ trg Bs0002 0.0 0 Auftrag 1
n 3 2. Brenner warbereiten [in Poz. bringen und z3ubern] 0.35 1.0200/ trg BS0003 0.0 0 2 Bren 1
n 4 Yerfahmweg Brenner, 1. Anzatz [Auzzenkontur] 1.53 10,2550 tnu B50004 12.0 0 “erfahr 0.2550 2
n 5 Yonwarmen Auzzenkontur, Bechteckblech 313 05217 tru BS0005 12.0 0% onwan Dicke= 05217 2
n B Ausbrennen dussenkontur 28,64 47733 thu BS0006 12.0 0| Buusbres Dicke= 47733 3
n 7 Werfahmweg Brenner, 2. Anzatz [Innenkontur] 052 00367 thu Bso007 12.0 0 Yerfahr 00887 2
a 3 Yarwarmen Innenkontur [Loch) 313 05277 tru BS0003 12.0 0 Y amwan Dickes= 0517 2
n 9 Ausbrennen lnnenkontur B.42 10700 thu BS0009 2.0 0 Buusbres Dicke= 1.0700 3
L Anlage fur nachsten Auftrag in Ausgangzpoz. fahren 0,66 10,7320 trg BS0010 0.0 0 Anlage 1

m

Jeder Ablaufabschnitt mit allen
Auswertungsmadglichkeiten aufgelistet

4 I

10./10 [IPASZET10] Ablaufabschiitte <- (A4 MR] Ablaufabschhitt-Rr




IPASWIN-ZEIT - Zyklische Zeitstudie - Maske AA-Ergebnis

_'al'f_{ Zeitaufnahmen: 73, Abdeckung ausbrennen
Zeitaufnahme] f-fbzchnitte  A4-Ergebniz | Endergebnis Sti:irungen] Dreckblatt Parameter]

A | 6 |Ausbrennen Aussenkontur

| Sum 2854 | LG 00 [
M| o N B | N 0
B | 120 Ti 4773 | Tg 47733 | VE
Z | ooo | Eps 0.180 | U/K ToME 47733
£y |Lg |E2 |F2 |Em |Einfl.|zeit | - |thu |3 unbeeinfluzshare Hauptzeit Avshbrennen Suzzenkontur
1 0 477 88 O
E 5 0 476 1580 0 Dicke |BSEIEIEIE | Ausbrennen Aussenkontur
|3 0 4@ 202 0O Einflubarofe [Eht |D]|Nr|Name  |wen -
| 4 0 478 3024 0 Blechdicke mm (0[] 1 |Dicke 15
| 5 O 477 3748 0 Lange mm[0]] 2 |Lg 2520
| | 6| 0 478 4576 O
Messpunktbearbeitung mit
Urdatenprotokollierung, da bleibt keine
Frage unbeantwortet!
| * r | i
Vers | Min| Max | MPos | Merker | [IMEMC | Bob) e | o« | x|
E /10 [IPASET 10) Ablaufabschnitte <- [EESCHR] Ablaufabschhittz-Beschreibung




@ Mitterh= ser Zeitaufnahmehogen Zeitstudie: 73

Arbeitsauf gabe Abdeckung ausbrennen

FAuftrag Mr.: 1000150224 Menge: 12 Abt: Zuschn-B Kost: 711

Cratum - 24 200012000 Beginn: 085257 Ende: 09:1:04 Cauern 4211

Zu=am mensetzung der Yorgabezeit

Frozel-Zeit 100.0 % F23
beeinfluibare Zeit 0.0 %
Lurchschnitt LG 0.0 %
Grundzeit tg [Kin] 723
Frozebzeit Zpz 25.0 % 1.81
Erhokeit Zer 0.0 %
=zachlich Zu= 11.0 % 020
persdnlich Zwp 5.0 % 0.265
“orgabe te [Min] 10.149
Ristzeit tr [Mim] 515

Arbaitmec iahran und Mothada

Frogramm einlesen, Fertigungs aufrag prifen, [ ateneingabe (Risten), 2 Brenner
nachsehen, postionieren, s Subern (Ridsten), Anlage zum 1. Brennerans atz fahren
undwanwdrmen, Aussenkontur brennen (2 Teile parallel), Anlage in Ausgangsstellung
zuriidcfahren (Abristen).

T MHarne Pers{ . Jakr| m | w | Shrliche Aufg|  onters. AOFg.
% HerrWgsem 7 Jdahre
=
L
=
Benrerang Zeibr | wist. | Make Gew.

-1 | Blechtafel(Eingabe) I~ | 1571 500™3000
H Zuschnitt BrennteillAus gabe) annt 157 240Fa20

Benenrung, Typs techrizche Deten, 2ustand
= Brennschneidmaschine Elrgescl'ml 522 mmdmin
W | 2 Brenner parallel

Das Deckblatt mit allen notwendigen Daten und
Blld/Sklzze'

- - e Eaneee P m o =

Qualitit des Arbeitsergebnisses gut

Bearbeiter Stech geprift Woker Badier Cratum 21.06.2000




Mitterhauser

Arbeitsaufgabe

Auftrag Nr.: 1000150234

Datum - ZA.:

Zeitaufnahmebogen

Abdeckung ausbrennen

Menge: 12

30.01.2000 Beginn:

08:52:57

Abt.: Zuschn.-Brenn.
09:41:04

Ende;:

Zeitstudie: 73

Kost.: 711

Dauer:

48.11

4

Zusammensetfzung der Vorgabezeit

ProzeR-Zeit 100.0 % T2
beeinfluRbare Zeit 0.0 %

Durchschnitt LG 0.0%

Grundzeit tg (Min) 7.23
ProzelRzeit Zpz 25.0 % 1.81
Erholzeit Zer 0.0 %

sachlich  Zvs 11.0 % 0.80
persdnlich Zvp 5.0 % 0.36
Vorgabe te1 (Min) 10.19
FL Stek/h 5.89
Rustzeit tr (Min) .15

Arbeitsverfahren und Methode

Programm einlesen, Fertigungsauftrag priifen, Dateneingabe (Riisten), 2 Brenner

nachsehen, positionieren, sdubern (Riisten), Anlage zum 1. Brenneransatz fahren

und vorwarmen, Aussenkontur brennen (2 Teile parallel), Anlage in Ausgangsstellung
zuriickfahren (Abriisten).




Mame Personddr. Jahr| m| w | dhnliche Aufg.| unters. Aufg.

I
$ | Her Wissem 20759  [1973| X 7 Jahre
=
L]
=
Bennenung Werkstoff Zustand ZeiNr | Wst. | Malle,Gew.
= | Blechtafel (Eingabe) St 37-2 roh 157150073000
W | Zuschnitt Brennteil)(Ausgabe) St 37-2 gebrannt 15*3407920
Benennung, Type Anz | BM-Nr. | Jahr technische Daten, Zustand
= | Brennschneidmaschine 1 5402 |1994 | Brgeschw 528 mm/min
W | 2 Brenner parallel
o
Umgebungseinfliisse Saubere, gut bel. u. bel. H Entlohnung AK

Bemerkungen Beim Ausbrennen auf 1. Brenntisch (unbeeinf. Ablauf) wird der 2.
Brenntisch abgerdumt, Reste entsorgt und fiir ndchsten Brennauftrag beschickt.

Qualitét des Arbeitsergebnisses gut

Bearbeiter Stech geprift Volker Becker Datum 21.06.2000




Mitterhauser Feftaufna hme-Auswertung Zeitstidie: 73
Abdeckung aushrennen
Lz a L& Cps %
S| sblaufabschnit TEILE| i | oti | 19 | 2Zait | %a
1 2 3 4 5 & 7 8 @3 10| B2 n 1 a | on
Pragamm anlng cinkzen (5| '3 120 120
1 PE-Hr Bzooy R @ Q49| 0490 0S#| g
1 1 QgL
Nullragzdalan prifan, A 120 120
7 Da.enzingabse. F| &2 1. 1.rm 20401 1eg
Exlkeg bearbz hung 1 1 2065
PE-Hr ES0ie
2. Brennaryarbargieniin [ ' 120 120
3 |Pas. bringzn und s&ubern) |F( e 0&(  0A30 1020 g
PE-Hr E:S000] 1 1 1181
e fah g Erannar, 1. : ,ﬁ mi: ,-.-f-j ‘-,.i 1 .Lﬂl 100 dad
4 Ansalz (Aussentan ur] 151 0253 0235 nu a0
PE-Hr B0k G G| naEn 2
Eaz-kia 12
- G I S =
famarman Fl oo | nies| wam| mi] gimf mee 100 083
A uszantaniur, BN 05z 03z inug ity
- 5 H-ac;l.:j:rhbch - § [ V%
! Baz-Ma 12
! Dictz 13
- Auzbng nagn Suzren tantur ,E :; ,;:: ;,::; ;;;. [ .;::_ 100 IRE
i PE-Hr B0 HJE( aFT 4771 thu o
L L] Eaz-lda 1z 51 [ 70
i Dicta 13
! L3 20
i varahnwag Brannar. 2. (B[ 8 ot L e el Lt 100 FET
[ 7 Az z(Innankanlug ] 00ar 00&E7 Ny 0
r PE-Hr ES0007 § [ o1z 13
Baz-Ma 12
' - [ B S S
: ‘Waswarman Innankantur i | vene| 1| seds] mied wciT 100 0Aa3
! [ Lach] 21311 0axz 0z tnu 000
H PE-Hr
| i E‘_FZEJHQ E'SIZ"I'E 51 5 0rE
: Dicta 13
1 Suzbrznngn Inngntanur ,-:: }.'E il ,,!.‘,"_ .E‘; 100 EE §
FE-Hr EZ0A G4zl 107 1073 e i
q EBar-le 2 51 [ 1509
Dicta 13
Lg S5
0 nbage fur n3achsian I 120 120
10 Auilag in ArgEngs =n OEE(  0EED ayge| g
i3 hran 1 1 0919
PE-Hr E

Optimale und platzsparende Auflistung der

Ablaufabschnitte mit Ergebnissen!

| 1
| B A S-ZEIT Chir 04022007

Bait -




Mitterhauser

Zeitaufnahme-Auswertung

Abdeckung ausbrennen

Zeitstudie: 73

AA LG 8 LG Eps.%
N i Ablaufabschnitt TEILE ti @ ti tg Zeit- Sta
r 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| BZ n te at |
Programm online einlesen | £| "2 120 120
1 Flz-Mr ES0001 Fl 49 049 0.490 0588 tr
1 1 06352
Auftragsdaten prifen, g I 120 120
3 Dateneingabe, Fl 219 1.70 1.700 2.040 trg
Eelegbearbeitung 1 1 2366
Flz-Mr BES0002
2. Brennerworbereiten {in | g| '3 120 120
3 |Pos. bringen und saubern) [F| soa 085 0850 10200  trg
Flz-Mr ES0003 1 1 1.183
werfahrweg Brenner, 1. |5 23 20| ool seal wral ad 100 344
4 Ansatz (Aussenkontur) 153 0255 0255 tnu 0.01
Flz-Mr ES0004 B 6 0.360 3
Bez-Me 12
Vorwarmen P| so1| 1100 102 a8 71| ace 100 0.82
Alssenkontur, 313 0522 05220 thu 0.00
5 Recglt;c[\lﬁjlech 5000 B 5] 0.736
Bez-Me 12
Dicke 15
Ausbrennen Aussenkontur [5| 27 J3 T8l RN FI e 100 018
Flz-Mr ES0006 2864 4773 4773 thu .01
5] Bez-Me 12 B 6 6.730
Dicke 15
Lg 2520




@) Mitterhauser

Emrechnung des Verteilzeitprozentsatzes 2v

Datum: 30.01.2001

e TR N o

Nr. Beschreibung der Zeitarten Summe [Anteil %| BerachnungwonZv
1 |thu unbeeinflusshare Hauptzeit J5.06[ 72H7
2 |tnu unbeeinflusshare Nehenzeit 831 1727 Vgl 00
3 |trg Ristgrund zeit 70 TBY Fokzm T 000 % = T 100 %
4 VSV sachlich variable Yerteilzeit 104 218 AZ - (W+Er) 43 11-1{1.04 + 00)
- 00 %
WSy 1.04
LY = - P00 % = - 100 %%
5 4707
= 2.21 %
Y
in = ———————Ej————— 00% = —————————'—[—j—[:—]————————— 100 %
AL - (W+Er) 4511 - (1.04 + .00)
= 00 %
Verteilzeitaufbereitung so nebenbei!  Zp (vereinbat) = 3.00 %
Zv=7Zsk+Zsv+Zp = 7.21 %




Mitterhauser

Chronologisches Ablauf-Protokoll

Zeitstudie: 73

Abdeckiung ausbhrennen
Hr. | AR | Y | LG | EZ FZ |Z-Art MA BM B eschreibung
1 1 1 120 Gl e trg 1.00 1.00 Frogramm onling inles en
2 2 1 120] 170 219 trg 1.00 1.00 Auftragsdaten prifen, Dateneingabe, Belegbearbeitung
3 2 1 120 25 204 trg 1.00 1.0 2. Brenner varbereiten (in Pos. bringen und =3ubern)
4 4 1 100 25 24 tru 1.00 1200  |Werahnweg Brenner, 1. Arsatz (Aussenkontun)
5 ] 1 100 52 =21 tnu 1.00 12.00 YWormudrmen Aussenkontur, R echteckblech
Ja] G 1 100 HT 258 thu 1.00 12.00 Ausbrennen Aussenk antur
7 7 1 100 g [, ala] tru 1.00 1200  |Werfahnweg Brenner, 2. Arsate (Innerkantur)
2 = 1 100 52 212 tru 1.00 1200 |“Wonudrmen | nnenkontur (Loch)
g 2 1 100 03| 1026 thu 1.00 2.0 Ausbrennen Innenkontur
10 4 2 100 25| 1052 try 1.00 1200  |Werahnweg Brenner, 1. Arsatz (Aussenk ontun
11 5 2 100 52 11049 tnu 1.00 12.00 YWormudrmen Aussenkontur, R echteckblech
12 G 2 10| FF6| 4520 thu 1.00 12.00 Ausbrennen Aussenk ontur
13 F 2 100 =1 I tnu 1.00 12.00 Yerdahnueq Brenner, 2. Arsat= (Iinnerkontur’
14 g 2 00 52 640 tnuy 1.00 12.00 Wonndrmen lnnenkontur (Lach)
15 a 2 100 07| 4747 thu 1.00 2.00 Ausbrennen Innenkontur
16 4 2 100 28| 1772 tr 1.00 r\12.EIIII Werahnweg Brenner, 1. A rsate (Aussenkontun)
7 5 2 100 521 1224 tr 1.00 , \12.I:II:I Worwdrmen Aussenkontur, B echteckblach
12] &l 3 1m0 ae| zeoz|  th 1.00 | hzoo [Ausbrennen Aussenk ontur
19 7 3 100 g] 311 tnu 1.00 } I12.IIIIII Yerdahnueq Brenner, 2. Arsat= (Innenkontur’
o] =l 3l 1| sl zees| ot 1.0 [ hzoo  |vonwdrmen I nnenkontur (Loch]
21 a 3 100 06| 23G9 thu 1.00 / Aushrennen Innenkontur
=2 4 H 00 25 2404 tnuy 1. mfahmueg Brenner, 1. A e ate Aussenkontur)
=3 5 4 100 2| 2545 tru 1 d riudrme n Ausserkontur, B echieckblech
24 G < 100 e8| 2024 thu 1 / O ® brennen Aussenk ontur
25 Fi < 100 10 2034 tr 1( ahnueg Brenner, 2. Ansatze (Innenkontur)
2 =2 = 100 f2| 2086 tru 1.\ drmen | nnenkontur (Lach)
27 g = 100 06| 3192 thu 1. /sbrennen Innenkantur
s . ] 100 2F| 3249 tru 1.III\ ,ferfahnrueg Brenner, 1. Arsate (Aussenk ontur)
28 5 bl 100 2 3271 tru 1.00 Wormdrmen Aussenkontur, B echteckblach
20 G b} 100 & B - "_' ' ' _' '
2l 7 o 1o Urdaten - Chronologisch - logisch!  metkentn
32 a2 5 100 £
je£] g ) 100 07| 231G thu 1.00 2.0 Ausbrennen Innenkontur
24 4 [} 100 25| 490495 tru 1.00 1200  |Werfahnweg Brenner, 1. Arsate (Aussenk ontun)
.11 5 s} 00 A3 40898 tnu 1.00 12.00 Warmdrmen Aussenkontur, B echteckblech
€ x] G [} 100 Fa| 4676 thu 1.00 12.00 Ausbrennen Aussernk ontur
crd 7 G 100 2] 45E4 try 1.00 1200  |Werahnweg Brenner, 2. Arsatz (Innerkantur)
= =2 G 100 f3| 4637 try 1.00 1200 | Wonwdrmen |nnenkontur (LacH)
= a s} 100] 08| 4745 thu 1.00 2.00 Ausbrennen Innenkontur
a0 10 ] 120 B 4211 trg 1.00 1.00 Anlage fiir ndcheten Auttrag in Ausgangspos. fahren




2 Zeitaufnahme: ,,Spritzschutzhaube kanten
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@ Mitterhauser Zeitaufnahme-Yorbereitung Spritzsc hutzhaube kanten ZA-Code: Kanten01
Mr. Ablauf sb schnitt Flanzetangsben | Zeitart Motierungen
1 [Zuschnittbox mit Kran in Bedienungaposition fahren Plz-Hr k000 [ T
Baz-hde | 15
Loslaszen, Kransteuarung g i
2 |Zuschnitt von Hand aus Transpartbox aufnehmen Flz-Mr KA0002 [ Tham
Wliieg s
. Gew 448
L=l Zuschnitt
oz lassen, Zuschni F 4
3 |1. Kantung Hand - Fussbedianung Plz-Mr EA0003 |ty
Hubweqg [ 250
Lozlass en, Bediznungsknopt
4 [Teil auf kKanttizch um 90" drehen und gegen Anschlag schieban Flz-Mr FA0004 | Thak
Fl 41
Los lassen, Sfuschnitt
5 |2. Kartung Hand - Fussbedianung Plz-MHr FRA0005 [ty
Hubweg [ 2460
Loslass en, Bediznungsknopft
6 |[Teil auf kanttizch um 90° drehen und gegen Anzchlag schieban Plz-Mr KA0006 [ Thap
FI 4
Loz lassen, Zuschnitt
¥ |3. Kantung Hand - Fussbedienung Plz-Hr FA0007 |ty
Hubweg [ 2460
Lazlass en, Bediznungsknopf
S [Teil auf kKanttisch um 90" drehen und gegen Anschlag schieban Flz-Mr FAODDS | Thik
Fl 41
Loz lazzen, Suschnitt
9 |4. Kartung Hand - Fussbedianung Plz-MHr k0009 1y
Hubweqg [ 250
Lazlass en, Bediznungsknopf
10 |gekantetes Teilin Trans patbos abstallan won Hand Plz-Mr FA00m0 [ T
feg 25
. Gew 448
Loglassen, Teil = 4

B P SEEIT Dagtum 3107200 Biatt: 1




IpasMobil vor Ort

Die Zeitstudie wird einfach und
genau vor Ort durchgeflihrt.




Eﬂ Kanten(1

Datei  Ablauf  EBearbeiten Eingabe Anzeigen  Optionen

y 1|7 ) & 7 & O 10 11 12 13 14
L| 120 0 J J o 120 J ] 8]
= 13 12 13 13 14 14 14 14 13
AA|Zart |Vorgang |Beschreibung
1/TMN |KAQ001 |Zuschnittbox mit Kran in Bedienungaposit

2 TMN

3|thu

Zuschnitt von Hand aus Transportbox au
1. Kantung Hand - Fussbedienung

4{TMN_(KA0004 |Teil auf Kanttisch um 90° drehen und ge:
5[t KADOO5 |2. Kantung Hand - Fussbedienung
N |KADDD6 |[Teil auf Kanttisch um 90° drehen und ge:
thu KAD0OO7 |3. Kantung Hand - Fussbedienung
4V 3|TMN |KA0008 _ |Teil auf Kanttisch um 90° drehen und gei((f
9|thu KA0009[ ||4. Kantung Hand - Fussbedienung
10[TMN |KA0010| ||gekantetes Teil in Transportbox abstellen

Die Erfassung erfolgt mit dem IpasMobil

einfach und sicher vor Ort

| |




Toil o if kK antticeb oee Qr

95 (0,00
00] 5 74
105
Ab|Zart  [Beschreibung )
0] = I
;chinittbox mit Kran irk TelEL_L0S
r .
ThN schnitt von Hand aus = tark Lisch
1. Kantung Hand - Fussl
Teil auf Kanttisch urm 90 125] &Paos| Splik
2. Kantung Hand - Fussl 130 il [¥
Teil auf Kanttisch um 90 |j3s kil
3. Kantung Hand - Fussl + I E:esn:hl B

vi|z| 10| ] g2 13| 14]ao
L
1|lE a5
E 100
105
Vi Zuschni - <I L
2| TN | Zuschnitt von Hand . 'J110
3|ty |1 KantungHand -F |y
4(ThM [ Teil auf Kanttisch ur
5|t 2. Kantung Hand - F 120
G| TMMN | Teil auf Kanttizch ur |25
7l 3. Kantung Hand - F E
2(ThM | Teil auf Kanttisch ur »
0.00F5, IS -~
Mark., | Lésch | LEPOS | g |*| - |* |* LY
Split | Pos | Zark
Yarg |Besch| EM ?ltl‘.‘l‘"l* ¥

Auch ideal auf kleinen PDA-Systemen
IpasMobil - einfach und sicher vor Ort

ob Quer- oder Hochformat kein Problem




Mitterhauser

Zeftaufnahme-Auswertung

Sprizscihunzhaube Kanken

Zeit=tudie: KarteniDA

i LG @ LG . Eps B4
| Ablaofabschrit TEILE| H giti tg | Zeit- | Sta
: 1 2 % 4 5 & 7 & 9 qof BE | m te at | o
Zuschnittbox mit Kranin | £| = 125 125
Bedierungaposition A B 254 0164 0212 ThiN
4 |Ehren w| m 15 1 0245
PE-Hr kKA0D01
Bez-hia 15
=g ]
Zuschnitt won Hand aus I:-_ w| g wl oy I?:.I 17 1] Tl "w IT 360 120 262
Transportrox aunehmen ¢ | 3| w3 sl ma) oes)mal arel eas) el omel 303 0435 0162 TN oo1
PE-Hr ka0 2 w| w| owm| ow]| W 15 18| 0188 4
2 =g 2 :: 1| 2120 m: =3 mrz
Ge 44
A 4
1. Kartung Hand | mo| wrz| sar| wes| vima| zre| smn| ene| es| e 100 328
- - F =o irg Sar| g 1153 12rg| @O 'sOr| men| rrep
3 Fusshedisnung 2| 12| 12 12wl a 188 0125 0125 thu oo
PE-tr Kepoop [F) TR FEE =] = e 15 15 0477 3
Hubwe 2460
Ted auf Hagtﬁgch uman® |t el | 0| 124 407
drehen und gegen E 1| sas| mo| wms ':;:" e e [ R R 187 D124 0155 ThaN oo
g .ﬁ'l?:—l;rhllarﬂ-Ed'ﬂEbEKréﬂmq. C 1z 17 " " 1z 15 15 0.1va 10
- F aRh| k) IRG| S@A0| MIr
A 4
2. kantung Hand - Pl sl war| w3l e vie| ema| win| ome| | e 100 i
Fusshedisnung 2 vaf saf 2 2] m 186) 0124 0.124| thu oo
51 Pe-h kagpos | F| S| oA = maa e 15 15 0a75 3
Hubweg 250
Ted auf kantisch UmB0® S| ol 2| sl vl ol | | el a| o @60| 120 306
drehien und gegen ¢ mel sl mel o sel ) ouzal sl omy o 1010 0027|0153 TMN oo1
& |An=zhlag schisben = T T T T 14 15 0iy? &
PE-Hr Ka0ooG6 f | 2m1| 2iro| k| 2ps| =z
A 4
3. Kartung Hand - V| za| =\| ma| wme| s | wcn| iee| arn| e 100 370
7 Fussbedienung ol ] ] o] ] 187 D124 0125  thu oo
PE-Mr K00o7 15 15| D76 g
Hubweg 240
Ted auf karttisch um0® |©| 2| o] 2| 2| | 2| = @ | o 260 120 207
drehen und gegen P o w2 mol vos oz oms| wmal oerol sl amal {830 0022 D046 ThN oo1
] .lgﬁﬂ:hlag =chieben E nw 12 12 12 12 14 15 IR &
PE-Mr Kaas0p0s F| @orr| 29| Zma| :92| 2w
A 4
4. Kantung Hand - £| mz| ws| ma| wia| ima| ma| uma| isaa| imi| e 100 279
g Fussbedienung Al A a4l ok = 187 D124 0125  thu oo
PE-Hr keopog B TR0 TR I B = 15 15| D176 3
Huibwe 260
! T L 120] FT|
gebantetes Teil in c| m| o] |l | G2l w| w| w| sl 360 120 374
Tranzporthox abztellen e| ®a| w| mo vzl @) el ) sl nal @ p4d4) 063 0195 ThM oo1
wn Hand = I I I B - 15 18 D226 g
10 PE-Mr Kaaapio F| 28| zma| =ma| :sal =
WMi=g 24
Ge 44
A 4




@ Mitterhzuser Zeitaufnahmebogen Zeitstudie: Karten

Arbeitsadfgabe Spritzschutzhaube kanten

Auftrag Hr.: Menge: 15 Abt.: Zuschnitt kaost.: 2006071
Cratum - 240 230.01.2000 Beginn:  16:96:15 Ende: 17:11:549 Lrauer: 2574
400 20 Zusam mensetzung der Vorgabezeit
3 - H ™ Frozepzeit 328 % 0.50
—.- besinfluBbare Zeit 67 2 % 0584
i Durchschnitt L& 1215 % 018
Grundz =it tg [Mim] 152
Frozekzet Zpz 250 % 01z
Erhoket Zer oo %
sachlich s 110 % o17
= persdnlich Zwp 50 % 0.0
]
“or gabe te [Mim] 1.83
FL Stak'h =175
- J__ Ristzeit tr (Min]

ArbaitmsarBhran und Mathada

Zuschnittin Transporntbox ca. 6 m mit dem Kran in das Arbeitsumfeld der Kantbank
fahren. Zuschnitt won Hand aufnehmen und in die Kantbank gegen den Riickanschlag
hatten. %< Kanten (Hand [ Fussbedienung). daischen jeder Kantung wird das Wetistick
won Hand umB30° gedreht. D as gekantete wekstick in die Fertigteilebox von Hand
ablegen.

- Marne Person-Mr. dahr| m| w | #hnliche fufg|  uters. Lofg.
§ el Lruca x,
1]
=
Benmerong Wer st off fustand Zeibr | Wt | Male, Gew.
-1 | Zuschnitt SiEF-2 1.002H 540:590:1,5
H 4.9 kg
Benenmong, Type Are | EM-Nr. | Jabr technizche Daen, 2ustand
= | Kantbank mit numericher 1 EHT ok
ul | Steuerung
m
Umgebungs einflizse narmal Entlohnung Zeitlohn
Bemerkungen

Qualitit des Arbeits ergebnisses ok

Bearbeiter Stech geprift Kirsch Lratum 12.01.2001




3 Zeitaufnahme: ,,9m-Rohr sandstrahlen
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Die Zeitstudie wird einfach und
genau vor Ort durchgeflihrt.




Eﬂ Omrohr

EOX

Datei  Ablauf  EBearbeiten Eingabe Anzeigen  Optionen

2 3 < ) 5 /|| EMOO0O1
EMO022
EMOO03 Zart
Beschreibung EEEE: vorg
TBN |Leerfahrt mit Kran EMOOG Mark.
TBN |Werkstiick holen mit Kran :
6|TBN |Werkstiick auflegen mit Kran KEDO1 Pos
7ITBN |Teil in Kabine schieben/rausholen NAEO1 L &sch
8|VSY |Akkordscheine ausfiillen NAEO2 —
9|VSV |Arbeitsgedingtes Gesprach NAEO3
10|TBN _|Umziehen NAEOS Ubert
11(TBN Werk§Fﬁc andstrahlen . NAEOS Besch
12|vsSV__ [Kl. Stérur |am BM Arbeitsabl. NSK
13lvsV_ [Kl. Stéruf |am BM Arbeitsabl. BM-A
14]TBN _|Werkstiid |>~dstrahlen NSort MA-1
15|N Berec “Jpause P1001
16|N sberzd erechtigte Arbeitspause P1002 MA-2
17|TBN  |Werks\ hlen P1003 (gl 2
18(VsV K. Stoi / Arbeitsabl. P1004 | » »
19 TBN Werkstu ﬁrahlen P1005 B P
Die Erfassung erfolgt mit dem IpasMobil y¥|

felxibel.einfach und sicher vor Ort



@ Mitterhauser

Chronologisches Ablauf-Protokoll

9m Rohr sandstrahlen

Nr. | AA |ZY | LG |EZ | FZ |Z-Art MA BM Beschreibung
1 1 1 1000 140 140 TEM 1.00 2.00 Lrmzighen
2 2z 1 100f a0 190 TEM 1.00 2.00 Leedahrt mit kran
3 3 1 1200 340 530 TBM 1.00 2.00 YWerkstick ablegen mit Kran
4 4 1 1000 310 840 TEM 1.00 2.00 Leedfahrt mit kran
a g 1 1200 100 840 TEM 1.00 2.00 Wierkstick holen mit Kran
B =] 1 1200 490 1430 TBM 1.00 2.00 Werkstick auflegen mit Kran
7 7 1 1100 364| 1794 TEM 2.00 2.00 Teilin Kahine schiebenfrausholen
g 18 1 100f 182 1882 oy 1.00 1.00 Kl _Stdrung am Bh Arbeitsabl,
= A 1 100f 59| 1883 = 1.00 1.00 Akkordscheine ausfiillen
10 g 1 1000 67 1950 WSy 1.00 1.00 Arbeitsgedingtes Gesprach
1110 1 100f 540] 2490 TEM 1.00 2.00 Lrmziehen
120 1 1 126) 2410( 4900 TEM 1.00 2.00 Werkstick sandstrahlen
131 12 1 100( 200] 5100 oy 1.00 1.00 Kl Stérung am B Arbeitsabl
14 13 1 100( 100 5200 oy 1.00 1.00 Kl _Stdrung am Bh Arbeitsabl,
159 14 1 126] 9370 14570 TEM 1.00 2.00 Werketick sandstrahlen
160 15 1 100) 3000| 17570 I+ 1.00 1.00 Eerechtigte Arbeitspause
17 16 1 1a0] 20 17800 [ 1.00 1.00 sherzogens u. unberechtinte Arbeitspause
18 17 1 125 BH1| 18660 TEM 1.00 2.00 Werketick sandstrahlen
190 19 1 126 917 19739 TEM 1.00 2.00 Werkstick sandstrahlen
200 20 1 1156] 4R1| 20200 TBM 2.00 2.00 Teilin kahine schieben/Fausholen

Zeitstudie: Smrohr




@ Mitterhaus er

Zeitaufnahme-Auswertung

9m Rohr sandstrahlen

Zeitstudie: 9mrohr

A Mitarbater / Maschine Grund-
Hr. Ablaufabschnitt Planzeitangaben 1 2 3 4 5 ti 8 lG Feit Zeftart
1 |Umziehen o 1400 fo0|  oFo[TEN
Baz-hie 2 P 1ag
-3 2
2 |Leerfahrt mit kan o 00 100 025 TEN
Bez-hie 2 v o
B F
3 |Wierkstick ablegen mit ol 340 120 204/ TEN
Kran Bez-fie 2 F EL- 1
4 |Leerfahrt mit kran ol 310 100 155|TEM
Bez-hi= 2 [ asg
5 |Wredistick holen mit Kran ol - 100 120 0s0|TEN
Bez-hi 2 F 240
B |Wrerkstick auflegen mit ol - 400 120 204 TBN
Kran Baz-hie 2 P | umo
7 | Teil in Kabine ol 364 110 400| TEN
zihiebenfraushaolen g’lzw % F|orray
az-
A |Adcordscheine ausfillan o - (== 100 0ga vy
F 13313
9 |Arbeikgedingtes = 057 100 QAT [waw
esprach F| 13m0
10 |Umziehen o 540 100 270|TBN
Baz-hie 2 F| man
11 |Weistiick sandstrahlen ol 2410 125  1506|TBN
Bez-hie 2 r| oo
12 |Kl. Stérung am Bhd o o 200 100 200|vVsy
Arbeit abl. F| oo
13 M. Stirung am Bh = = 100 100 100 | W
Arbeit abl. F| azoo
14 |Wenistiick sandstrahlen ol 9370 125  S5356|TBN
Baz-hie 2 P oeam
15 |Berechtigte Arbeitzpause ol 30,00 100(  2000|N
F rmam
16 |sbemogens u. ol 230 100 230N
unbere chtigte F|imm
Arbeits pause
17 |Wenistiick sandstrahlen ol S50 125 537|TEN
Baz-hie 2 | 1am
18 |W. Stirung am Bh = = 162 100 162 | v
FArbeit abl. P 2z
19 |Wekistiick sandstrahlen ol 917 125 573|TBN
Bez-hie 2 P |oarm
20 | Teil in Kabine ol I 451 115 530|TEN
schieben'Raushalen -gﬂzrr:"lﬁ- % F | zmm
az-




@ Mitter hauser Zeitaufnahmebogen Zeitstude: Srrohr

Arbeitsaufgabe 9m Rohr sandstrahlen

Auftrag Nr.: Menge: 2 Abt: Sandstr Kost.: 3683
D atum - ZA Beginn: Ende; Dauer; .00
Zusammensstzung der Yorgabezeit

FProzeR-Zeit 0.0°%
beeinfluRbare Zeit 100.0°% 85.89
Durchschnitt LG 122.0.% 12.93
Grundzeit tg (Min) 104 .82
FProzeRzeit Zpz 0.0°%
Erholzeit  Zer 0.0-%
sachlich  Zvs 12.0°% 1253
persdnlich Zvp 5.0% 5.29
“orgabe tel (Min] 12264
FL Stckc/h 0.9
Rdstzeit tr [Min]

Arbetsvarfahren und Mcthoda

2 werker beladen den Kran mit 2 Teilen und legen ihn auf Rollenwagen ab:
Schiben beide Rohre in die Kabine. 1 Mann strahit die Teile.
Beide schiben die Teile wieder raus. Teilweise Gruppenarbeit.

- MNarne Persorr . Jabe | m | w | dhrliche Aufg.| unters. Aufg.
& | Dippe 55 | X 19092
ﬁ Yasar 23 [ X 1999
= X

Bermenung Werkstoff 2ustand Zeilr | st | Mals, Gew.
-4 | Mammut Rohr St37-2 Roh 460 kg
uj
-

Berernung, Type Arz | BM-Nr. | Jabr ‘technische Deten, 2ustand

= | Sandstrahlkabine 10730 Meter
1]
o
Umgebungseinfliss e Entlohnung

Bemerkungen Keine Einsicht in Sandstrahlkabine. Maskenpflicht. MeRpunkt nach
geschlessener Tir und Gerdus ch: Unterbrechung im Ablauf., wenn 2: Mann seine

Qualitat des Arbeitsergebnisses Gut

Bearbeiter Stech geprift Bedder Datum 18.01.2001




4 Verteilzeitaufnahme: ,,Fertigung (Oberflachentechnik)“
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Die Zeitstudie wird einfach und
genau vor Ort durchgefihrt.




# RefaMue1 M=
Datei  Ablauf  EBearbeiten Eingabe Anzeigen  Optionen
AA|  EZ Fz|Zart  |Beschreibung 0,00
18| 10000| 128560|G Grundzeiten 50300,00]
19| 3050| 131610|VP Bediirfnisse Zart
20| 10000| 141610|G Grundzeiten
21| 5700| 147310|VP sonstige pers. Bediirfnisse Mark.
22| 10000| 157310|G Grundzeiten
23| 6750| 164060|F fallweise abzugeltende Zeiten Pos
24| 10000| 174060|G Grundzeiten N
25| 550 174610|N nicht abzugeltende Zeiten Losch
26| 60000 234610|G Grundzeiten L5Pos
27 30000 264610 N8 Unpiinktlichkeit bei Arbeitsbeginn
I O \ Ubert

ipiinktlichkeit Sonstiqe Maschine

- Reinigen t
Arbeitsbeginn Zeiten [nicht definiert) am Wochenende
| Teil - : y . . | Unterbrechunq
2 R Vorrichtung u Teil runtergefallen ||i Gespriach mit Meister o durch Saalreinigung

I w

tlen und fetten ry Besch

MA-1

44 -2

. . Werkzeuq- Werkzeuq- Warten
1\

<)
r!.(! Bruch; wechseln

[ ‘:rufen g personliches Bediirfnis |h Tee holen i reinigen:H;:i;ﬁE puizen ¥

] | 7]

“*

./ | |

Die Erfassung erfolgt mit dem IpasMobil
flexibel,einfach (durch Ablaufbutton) und sicher vor Ort

+

+

“|» :
R R




@ Mitterhauser Zeitaufnahme-Auswertung Zeitstudie Refaiued
Vertejlzeitaufnahme Fertigung (Oberflachentechhik)

AR Mitarheiter ! Maschine
Hr. Ablaufabschnitt 1 2 ] 1 h ti Zeitart
1 |“orbereitung des Arbeitsplatzes bei Schichtheginn 4 B 47.60| VK1
2 |Grundzeiten o 160.20| G
3 | Arbeits- u. Hilismittel empfangen o 20.80|VEV2
4 | Grundzsiten o B 100.00( G
& |kleine Stirungen am Betrichshdi. o I 10.80|VEV3
f |Grundzeiten | e 100.00| G
7 |Keine Storungen im Arbets ekl = 4.50| WS4
8 |Grundzeiten o B 100.00| G
§ |Dienstgesprach mit Meister = 107.50(VSva
10 | Erundzeiten o 100.00( G
11 | &rbeitskbed. perstnliche S&uberung o 16.40|WSWT
12 | Grundzeiten o R 100.00| G
13 |Lohnbeledgs austillen o - 3.60|vEvE
14 |Grunczsiten ] 100,00 G
15 |Wartezeiten o B8.60|VEY
16 |Grundzeiten ) 100.00( G
17 |zusdtdiche div. Arbeiten = 37.60|VEY
18 | Grundzsiten o B 100.00| G
15 |Bedirfizss o I 30.80|WP
20 | Grunczsiten B 100.00(
21 |=onstioe pers. Bedirniss ) I a7.00|VP
22 | Grundzsiten o 100.00(
273 |fallweise abaugetende Teiten e B7.50|F
24 | Grundzeiten ) 100.00( G
25 |nicht abzugettende Zeiten o I 580 M
26 |Grundzsiten o B B00.00| G
27 |nichthezahite Pausen ) W 3o0.00(F




| @ Mitter hauser

Errechnung des Verteilzeitprozentsgzes Iv

Cetorn: 0102 2001

=
5

.| Fald

Beschraibung dar Zzitaran

Sumdmea

ardl %

Berehnung won Tu

wWes =l Mo Ok —

o
mz
3
4
s
il
m7
noa
(L]

zaubzm daz Arbaizp bloes

dy7 B0

201

= 246 U4

WS K

Schichtansana sachl Vangizzlan

A7 B0

203

2FT A0

oo
o1
nz
o1
0l
s
g
oy
oa
(]
0
1
1]
2
a

==ch lich var@h ke Wa dailzeil

Mrbe iz u. HiFszmilz lem plangen

D mlgesp@ch mil. Memslar

thzing Sarungan am Ezlnzhs- Mi.
=2 kge nlliche riV ertzgugeach el
thzing Sanngan im Arbelzanl
Mrbe izbad . persan bzhe Saubarung

10620

a0
10750
1080
&0
450
1540

451

127
453
U]
013
0149
OEE

--------------------- 00 %

Sy
TEN = e 00 % =
G 186020

= 1493 o4

AT B S LA T

BT DB F346.10 - ( 290 + 00
= 453 %

7P Cwerdnbart) = 5.00 %o

S

'w'a rim bkz 3 chliche Wara Ingian

2r7AED

118d

1
ez
[LaH]
da
3

pereanliche Wang lnal

[ =)

AT

Fr= Fehi+ T+ Fp 22.40 o9

WP

persanliche Wa de lreien

ar a0

pu s |

wirzugeben Svo o

Ll OO SO L HLE L

LEBRBE

a1
Qa2
[N
id
s

I3 bwaise abzugelande Taian

Br a0

2848

Haafung et 20 Anzelen Ladanan

Zarn Hererkungan

r

Falkwe 52 2 hrugele nde Teien

Br a0

2848

1 0 | ENTE TS
—

51
=2
=
[0t
1]

nichl 3 brugehe ndz Zaian

340

023

H

nichlabzujekendz rizian

550

023

gag myYysge

1515}
a7
(L]

Srundaeiz n

1350 220

s s

i

Srundzien

a0 20

=]

[Irg |
HE

zrfadearichan Ermalungzzzl
Sa meliqe Jaiba n (nichl dalinkzr]

0

W'z i gilzailan Wk 4+ Vw4 p

41290

17 &0

ER

eriaderlichen Ermalungsazl

L

Muiga na mmanen G ndzeian

1ae0 20

e ]

s

Pausan mch ATD

200,00

12/

Summe Sulnahmazzien

Hidf 10

11279

Suwrare der Sokohizeden

234610

100,00

Damm; unea=chrf




5 Planzeitbildung: ,,Brennen*




IPASWIN-ZEIT - Zyklische Zeitstudie - Maske AA-Endergebnis

_'al'f_{ Zeitaufnahmen: 73, Abdeckung ausbrennen E'@
Zeitaufnahme] f-fbzchnitte  A4-Ergebniz | Endergebnis Sti:irungen] Dreckblatt Parameter] ]
A Ausbrennen lnnenkontur S E42 | LG 100
’ VK.
M 0 N B | N 0
B| 20 Ti 1.070 | Tg 10700 | VE
Z | ooo | Eps 0.877 | UK TgME 10700
] |Lg |E2 |F2 |Em |Einfl. |Eeit | - |thu |3 unbeeinfluzshare Hauptzeit Auzbrennen Innenk.ontur
E 12 g 1 g? 1 gig E |BSEIEIEI'EI | Ausbrennen Innenkontur
|3 0 108 2463 O Einflubarofe [Eht |D]|Nr|Name  |wen -
| 4 0 18 3132 0 Blechdicke mm (0[] 1 [Dicke 15
| 5 0107 336 0 Lange mm 0] 2 |Lg BER
E O 108 4745 O

I
m

Hier kommen die Werte flr die Planzeit her!
I Sie kdnnen bereits am IpasMobil erfasst werden.

4 I | - |

Vers | Min| Max | MPos | Merker | [IMEMC | EBob) e | o« | e [ om |

9410 [IPASZET10] Ablaufabschiitte <- (A4 MR] Ablaufabschhitt-Rr




IPASWIN-ZEIT - Planzeiten / Regression - Maske Daten

IF'_TG=III.4521 +0.009295"Dicke +0.001375% Ly P
"»-"l:urgéingel Einflubgriaben [aten |Ergel:nni3| Eeurteilungl Kalkulatiunl Tal:uellel Eeschreihungl

GRZ Dicke Lg Abl-Mr AN LM [k kA (BB My [GRI ErFl Gesch  |EGesch -
4 12 1921 BREMMEM1T 1 1 0 10 1 23600 23052 B12 E48.936
| 2600 20 1534 BREMMEM1T 2 2 0 10 1 26.000 1880 460 B13.077
| 1.763 an H64 BEREMMEM1 3 3 0 10 1 17630 16320 360 319909
| 2183 100 £33 BEREMMEM1 4 4 0 10 1 21.830 £3300 243 289968
| 4 820 20 2929 BREMMEM1 al al I 0 1 48200 atatatal] 460 BO7 B7E
| 1.160 20 340 BREMMEM1 B B I 0 1 11800 Ba00 460 293103
| 1.088 20 320 BREMMEM1 7 7 I 0 1 10.880 E400 460 2941183
| 1.095 20 300 BREMMERNA a8 a8 I 0 1 10950 BO00 460 273873
| 3.060 12 1921 BREMMEM1 3 3 I 0 1 30,600 23052 B12 B27.773
| 1.609 an 564 BEREMMEM1 10 0 10 1 16.090 16920 360 350523

| 2660 12 1564 BREMMEM1T 11 11 0 10 1 26.600 Ba7.970 —
| 4.810 20 2929 BREMMEM1 12 12 0 10 1 48100 E03.940
| 1.100 20 340 BEREMMEM1 13 13 0 10 1 11.000 a09.091
| 2860 12 1594 BREMMEM1 14, 14 0 10 1 25600 A~ b22 606
| 2212 100 £33 BEREMMENM1 15 15 0 10 1 22120 [/ ) 286166
| 1.070 20 300 EREMMEM1 16| 16 0 10 1 10,700 20,374
| 4815 20 23929 BREMMEMT 17 17 0 10 1 48180 B03.307
| 1.120 20 320 BEREMMEM1 18 18 0 10 1 11.200 285,714

Automatisch werden diese in die
Regression geholt! |
1von 18 [BS0009) <- [P_TGR] GRZ




IPASWIN-ZEIT - Planzeiten / Regression - Maske Ergebnis

ﬂ BS0009, Ausbrennen Innenkontur _ O x|

IF'_TG=EI.452’I +0.009295*Dicke +0.001375"Lg P

"»-"l:urgéingel Einflul?lgri:il'ﬁenl Daten Ergebris |Eeurteilung| Kalkulatiunl Tal:uellel Eeschreihungl

B = 98.88 ¥ r =0.99 Q = 0.33 5r = 0.15% Schwvellenwvert = 2.14
Kur=z— Regress— Standard- Yertrauenzbereich Genaui Priuf- unwve-—
zelichen koetfi=. Abweichng unten oben keit = groBe =sentl.
P_TG 0.4521137 0.07685%68 0.287281 0.616956
Dicke 0._0092952 0.0014095 O0.006272 0.012318
Ig 0.0013747 3.8017039 0.001293 0.001456

Und schnell haben Sie die richtige

Formel parat! _|;|
k

3 won 3 [IP&5<TRO) Flanzeit-YYorgang <- [FKOMATRE] Kaorelations- atms




B50009, Aushrennen Innenkontur

P_TG P TG=07969+ 0001306 *Ly (r=0975 B=95%)

(Mir)
L
-4
14
2l

I Transformation (15 versch.) mit

grafischer Darstellung - alles da!

I I I I I I I I I I I I
300 8RO 8O0 1050 1300 1550 1800 2060 2300 25RO 2800 3050

Lange (mm)



GRZ
(hir)

BERENNDZ, Aushrennen mit Brenner
GRL =1.4003 + 0.0000004092 * Brelg™2

(r=0971 B=94%)

e Transformation (15 versch.) mit
grafischer Darstellung - alles da!

1 1 | 1 1 1 1 1 1 1 1 1
300 Sa0 go0 1050 1300 1530 1800 2050 2300 2550 2300 3050

Brennlange  (mm)



ﬁ B50009, Ausbrennen Innenkontur - O] x|

IF'_TG:EI.452“I +0.009295*Dicke +0.001 375*Ly P

Vurgéngel Einflul?.gri:il?lenl Datenl Ergel:unisl Beurteilungl Kalkulation Tabele | Eeschreibungl

Grundzeit [P_TG]
Blechdicke [Dicke]

Mi|Lg |5 [10 [12 [15 |20 |25 |30 40 |50 |50 |&0 [1o0 | -
ﬂ 100 0E3  0E83 070 0729 0778 0822 0868 09 1084 1147 1333 1519
g 200 0774 08200 0839 08E7 0913 0959 1006 1099 1192 1288 1471 1657
BE 3000 0911 0958 0976 1004 1050 1.097 1143 1236 1329 1422 1608 1.794
BE 350 0980 1026 1045 1073 1118 11EBE 12120 13085 1398 1491 1EFF 1.863
B 400 1049 1095 1114 1142 1188 1234 1281 1374 1467 1560 1746 1932
B 500 1186 1233 1281 1279 1328 1372 1418 1511 1604 1E97 1883 2.069
7 EO0 1324 13700 1383 1417 1463 1509 1856 1649 1742 183\ 2021 2207
BE 7000 1461 1808 1826 1584  1E01  1E47 1633 1786 1879 - 1972 2183 2344
BE 800 1599 1E45  1EE4 1692 1738 1784 1831 1924 2296 2482
|10 9000 173 1783 1801 1829 1878 1922 1988 2061 2433 2619
|1 950 1805 1.851 1870 1.898 1944 1991 2037 2130 2502 2688
BiE 10000 1874 19200 1933 1967 2013 2089 2106 2199 2571 2757 —
|13 11000 2011 2088 2076 2104 2151 2197 2243 233 . . 2708 2894
|14 12000 2143 2195 2214 2242 2288 2334 2381 2474 /2846 3032
|15 13000 2286 2333 2381 2379 2428 2472 2518 26N 2983 3169
| |16 14000 2424 2470 2489 2517 2863 2609 2656 2749 R121 3.307
|17 15000 2561 2E08  2E26 2ER4 2700 2747 2793 2886 32658 3444
|15 16000 2E99 2745 27R4 2792 2838 2884 2931 3024 3396 3682
BiE 1700 2836 2883 249001 2829 2978 3022 30RR 2R IR 371G
BE: 18000 2974 30200 3039 3067 3113 3189 3206 Tabelle zur Formel per 7

1 19000 2111 3188 3176 3204 3251 2297 3343 4
: 22 20000 3249 3295 3314 3342 3398 3434 3481 KnopfdrUCk erstellt! 2
= 2050 3317 334 3382 3410 3457 3503 35ED auch mehrdimensional
| |24 2100|3395 3433 3451 3479 3526  3572)  3G1B| Uit ousw wwar| wooa| weud
| 2160 3455 3501 3820 3548 3894 3641 3687 3780 2873 3066 41520 4338
BE: Z200 3524 35700 3E89 3E17 3EEI 2709 ATEE 3849 3942 4038 4271 4407
=7 2250 3592 3E39 3ER7 3EES 3732 3AF7E 3825 3918 4011 4104 4283 4475 -

1 von 36 [Flaus_GT] <- [MR] Mr




"\I Mitterhausar PLANZEITERMITTLUNG FLZ-HNr.: BS0003
W
ALY Aushrenmen renkoriur
Kixz- Rifid- [Sardard e -
R Walaklc EHT 2dehenh T | Sl | o Wararnz | Epslian wioH wioHl
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14 Erre-chn ., Branings=chw MmN | ECeEch =M L) 412 % el Irzz 1251 ZTIT [T
Famelations- Tarisala o_re DLcka Ly
Matrix : rre b.09 D.9E
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ﬂ Arbeitzplanung

BRENMNSCHNEIDO1

Summe Matenalkosten:

Summe te 5.0

00 Min

=10 x|

65.10 Min
5.1 Min

BEEMMEM Brennschneiden von Stahlteillen

0.00 DM/Stuck T
0.00 DM/Stuck b

0.00 DM
0.00 DM

fybeitspline  Arbeitzplan |.ﬁ.rbeitsgénge| Arbeitegang

Arbeitzplan

Gruppe

Bezchreibung

BREMMSCHMNEID

0

IEHENNEN IBrennschneiden vion Stahltelen

Artikel Artikel-Typ Zeichnungz-Mr. Attikel-Bezchreibung
IST45-23 =Ta6744 Abdeckung
Bearbeiter Erst.-Datum  Anderung henge oy hiz Kostenstelle
Stech ||:|3 02200 | 12 |4?1 1 ||:Memn:|
Yar-Detinition Bezchreibung Eht D {Me [Mame Ll=Ta
Baziz-Daten
¥ Auswahl-T abelle _ o] x|
S oo EE e W 55y
F'-::sl FD|E|EI Beschreibung | Beschraibung I EHT I"v'-."'ert I;
B 10 20 Mebenzeten Blechdicke iy} 20
10 20 Mebenzeiten Ansitze 1 oder 2 Anz 2
10 40 Brennen won Stahlteilen Brennschneic Brennl&nge T 1000

1 won 3[IPAS__WA]

Y ariante

I Eae I Take

Komfortable Arbeitsplanung mit

Variantenplanung!
Taktplan |

L«




IPASWIN-PLAN - Arbeitsplanung - Maske Arbeitsgang

ﬂ Arbeitsplanung

BRENMSCHNEIDD1

BEEHNNEN Brennschneiden von Stahlteillen

Summe M atenalkosten: 0.00 DMStuck T 6510 Min 0.00 DM
Summe te 5000 Min 0.00 DM/Stuck tr 5.1 Min 0.00 DM
Arbeitzplane | Arbeitzplan | Arbeitsgange  Arbeitzgang |
Poz  |Folge |Morgang Bezchreibung T(*|&nz |Tr Te Trg Teg Eirfl. ﬂ
10 0 Brennen 1 1.00 0.0 0.00000 [Memo
10 10 |BROOAAO Flstzeit far Brennen von Stahiteilen Brennschm 2 1.00 a1 0.0000a 44 0.00000 (Memo
10 20 |BRERMMO Mebenzeiten 2 1.00 oo 159616 o.o 1.37600 [MEMC
3 10 40 |BREMMOS Brennen von Stahfteilen Brennschneiden 2 1.00 oo 251720 o.o 217000 [MEMC
-
1 I I b
Iﬂ I 40 !EIHENNIIIS Erennen wvon Stahlteilen Brennschneiden 1.00 I 0.0 I 217000
Kostenstelle (4714 Berennzchneiden
Teitart [th [iorar [tvem |_
Standardtext I
~orrichtung Be=chreibung Mr |Matme Wert < I
Konstruktion Blechdicke 1 Dicke 20 P-Datum  [03.02.2001
Materialkosten Brennlange 2 Ly 1000 Yersand
Fertig.-kosten lI
Brennen von Stahlt
4 yon 4 Zugriff auf Formeln und Tabellen IPASPL11] Pasitionsdatei <- [POS) Arbeitsplan-Pasition

[T Poz [T Takt “arante

fir jede Folge!

al




w-l Mitt erhauser
"'-_:-'/.

Arheitsplan

EREMHSCHHEIDOA

B renn=chneiden von Stahiteilen Bt 1
Adtel-Nbwreer;  ST43-23 Risked . 310 Min
Zefokreirg 0. STIETA Girealzeit . 411 Min
AozelsemiBg . 029 Min
Fohwakedal . Abdeckung Enredieis . ano DM
Erelumpsdadas @ 0302 2001 Aufrag sienme . 1200 Stlck
kg siakm . Autrag el . E510 Min
Bearbeiter.  Stech Gesanipmeis . oo OM
Pos |Falgo ”E!E"G"f Bomc hroibung oM :;’;I Tr TT:z
10 Brennen 1 ooo
4711 0aa
140
v .\.
\ | #
- a2g .
10 10{ B RODOD Riiztzet fir Brennen won Sahhtelen Brennsd 1 a1 ooo
4711
10  Z0/BREMMDT  |Mebenzeiten 1 1560
4711 ﬂ
10  40|BRENMDZ |Brennen won Stahitelen Brennschneiden / \ 1 252
4711
g @
Klare Druckformulare,
freie Gestaltung - auch mit Bild!
fackbearbeder: Stech Chin




IPAS-WIN-ZEIT - System-Struktur (Zeitstudien)

Zeitaufnahme: EMOT1234, E-Motor warten - nur montiere = Dlil itaufnahme: EMOTOROD1DBR, E-Motor warten = 3]
Zaitaufnahme | a-abschnite | AaEraenis | Enderastris | Stoungen | Deckblatt | Parameter| 4+ Zeauinahme | Adbschnite | A4Ergebnis | Endergebnis | Stinngen | Deckblatt Parameter | |
Zeitaufnahme IF‘N IZailaufnahme - Beschieibung |Su Tr |Su Te |V||d F— Iz_ukllsche Feitaufrahmen Kode |Eeschreibung Id
BOSI0001 1 Worichtung bauen,und Anlage komplett 111,243 4873186
- Hemmsnenee aver Ziths | [ - s spezi || nichtzyk  nichtzyklizche Zetaufnahmen
B300Fatte 2 Beton-Abdeckplatte aus B300 erstellen | 0.000 — | zykio 2yklische Zetaufnahmen
; 1 |E-Mot ten - i Ad-Auswertung 0 - Iz allg 1= R
otar Warlen - ur montisren g m X A zyklische Zeitauinahmen
EMOTMONTOZ 1 E-totor warten mit Beschieibung 0124 1.835 Bezugsmenge auswert. A4 = tinfo T zykiz uklische Zeitauinahmen
R 128 an1oe | o x| LG - Auswertung R Erforderiches E psilon 500 [ 2ykIEN 2uklizche Zetauinahmen ohne Bezugsmenge
& -8sbschni = LG iiber EZ gewichtet Im jhd ProzeltZuschlag 0.00 zyklisch zyklizche Zeitauinahmen
_ it I . . . L
Zettaufnahme chhitte | Ad-Ergebniz | Endergebnis I Starungen I Deckblatt I Parameter I | Eresngsn e Fe m Bl 0.00
- Ab | Ablaufabschnit ISumme Ti ITG |Z‘3rl IVorgang ”; Bezugsm. ausw. Zeitart 0 hd sachliche Yerteilzzit 13.00
N Auftrag empfangen 015 0.0143 TR . . . — ersiinliche Vertalzsit 5.00 =
5 E-motor zerle I Einzel Divisor fiir TB-Zeit 1.0000 P : -
gen in alle Einzelteie 3320 0.3060 TE " betichicher Zuschl o0
|_E 3| Lager manuel montieren 162 01782 7B Riistzsit - Gite 0.0 R E LI—I LI—
= 4|E-Motar .n.mntleren 10.75 1.0353| TB |2D [IPASZTW0) Auswerte-Parameter <- [KODE] Auswertungs-Parameter
5 Matar priifen 169 01629 TB

6 E-totor auf §and heben 0.3 01004 TR

¥ Nachschlagen [IPASZTUO] =1o]x|
4
: POC ¢ RBGEE © »»w [
|1 von B (IPASZT10) Ablaufabzchhitte <- [Ad_MR) Ab\aulabsch\t-Nr
RT  [GRUFPE [TASTE [EESCHR [ERGNR [1ASTEEZ] =]
4 miniC at 1 sachlich konstante Yerteilzeit 99
’ | |wsY miniChat 2 sachlich vaniable Yerteilzzit 10w
El; | | WP miniD1at 3 perzinliche Verteilzeit e
= | |TE miniCat 4 besinflussbare Arbeitsgange 56 r
| | TU miniDat 5 unbeeinfluzshare Arbeitzgdnge 57t
| |TR miniDat & Riistarbeiten BB 2
| |E miniDat 7 Erholzeit Flu
F rminiC at 8 falweise abzugeltends Zeiten 450
| | N miniDat 9 nicht abzugeltende Zeiten 540
P rminiD at 10 nichtbezahlte Pauzen 73p _ILI
»

S[IPASZTUO] Such| Abbruch |

\'organg: EMO01, Auftrag empfans
Tabye | Einflugrii eschreibung.-"Fomk

Word I Eeschreibung \
h B Auftrag empfangen
E-Motarteile aufnehmen

E-MOMT  Lager montieren
E-MOMT  E-Motar montieren
Matar prifen

E-totor auf Band heben

IPASZTAD) Yarginge <- [WORGAMG) Vargangs-Murmmer

Ely
= (Graphic'

'organg: EMO01, Auftrag empfangen - | Ellll
Tabele Einflubgrafien IBeschreibung.-"Formell

=1 | Beschreibung IKurzbez ID IKlV IEhl IKIassE ||;
Ainzahl Scheine anzz 1] anz | [Mema)

| | 2 stempel - s [MEMO]_
. 3 Heftungen heft i} Stek |[MEMO]
4 3

|1 won 3 flubgrolen <- [MR] Laufende-Mummer

=] 1

'organg: EMOD1, Auftrag empfangen
Tabelle | Einflubgriien Beschreibung/Faimel
NBeschreibung

Beginn:

Inhalt: Kiste mit Reparaturauftrag fassen.
Arbeitzpapiere und Ersatzteile priifen,
Scheine abstempeln, Material bereitlegen

Ende: IBeleilIegen beendet

|82 gange <- [BEGIMM] Beginn Melpunkt




Datenauswertung

Einsparung uber 50 %

Datenermittiung

Vorbereitung

Wirtschaftlich immer auf der Gewinnerseite mit unseren Systemen

IpasMobil - IPASWIN-ZEIT /-PLAN /-TAKT /-MPPS /-SVZ



Von der Gestaltung der Arbeitsuntersuchung
Zur Zeitstudienvorbereitung

Von der Durchflihrung der Zeitstudie
Zur optimalen Auswertung

Von der Planzeitbildung
zur Arbeitsplanung und Kalkulation

Die Losung von A - Z IpasMobil/IPASWIN
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Johann Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme

Erlenstrasse 19

86399 Bobingen

Tel.: 0049 8234 959950

Fax: 0049 8234 959955
Email:

WEB:

modernste Systeme fir Zeitwirtschaft
und Planung - IPASWIN / IpasMobil
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